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UMKM Backup Sreen merupakan sebuah unit usaha yang bergerak di pembuatan 
kaos, jaket sablon, kemeja border dan zip hoodie. Permasalahan yang dihadapi 
pada bagian proses penyablonan dan waktu pengeringan screen yang cukup lama 
karena hanya mengandalkan dari cahaya matahari saja. Tujuan dari penelitian ini 
adalah mengetahui waste pada alur proses produksi menggunakan motion studi 
dan process activity mapping. Dengan menggunakan metode motion studi kita 
dapat mengetahui gerakan-gerakan yang tidak perlu dalam melakukan proses 
produksi dan dengan process activity mapping kita dapat mengetahui presentase 
jumlah kegiatan produksi pada UMKM. Dari hasil penelitian ini dapat diketahui 
penempatan bahan dan alat bantu saat produksi mempengaruhi waktu yang di 
hasilkan untuk  menyablon sebuah kaos, dan faktor cuaca mempengaruhi waktu 
lamanya saat mengeringkan screen, sehingga waktu delay yang dihasilkan lebih 
banyak hanya untuk menunggu screen kering.   
 
Kata kunci : kaos sablon, motion studi dan process activitas mapping 
 
ABSTRACT 
UMKM Sreen Backup is a business unit that is engaged in manufacturing T-
shirts, screen printing jackets, border shirts and zip hoodies. The problem faced 
in the screen drying process and drying time is quite long because it only relies on 
sunlight. The purpose of this study was to determine waste in the flow of the 
production process using motion studies and process activity mapping. By using 
the motion study method we can find out unnecessary movements in the 
production process and with process activity mapping we can find out the 
percentage of total production activities at MSMEs. From the results of this study 
it can be seen that the placement of materials and tools during production affects 
the production time for printing t-shirts, and the weather factor affects the length 
of time for screen drying, resulting in delays. is more than just waiting for the 
screen to dry. 
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